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論文の内容の要旨
　本学位論文の第1章はジャストインタイム，プルシステム（後工程から前工程への部晶引っ張り方式），混流
組立てラインでの製晶投入順序の計画について述べ，組立てラインに様々なモデルが流される場合の，各種製品
の投入順序計画の手法を研究する事を目的とするとしている。
　第2章では，既存研究のサーベイが行われている。
　第3章では，投入順序計画の諸目標とそれぞれの目標関数について（1）部晶使用の平準化目標，（2）製晶
生産の平準化目標，（3）製晶組立て工数の平準化目標、（4）標準晶組立て工数の平準化の4つの目標を定式化
している。
　第4章では，部晶使用平準化目標と製品販売量構成の平準化との2目標（本論文では2レベル）を同時に考慮
した目標関数を使って立てた順序計画は，部晶使用平準化目標だけの目標関数を使って立てた順序計画と比べて，
部晶使用平準化の目標がどれだけよく改善されるかをシミュレーション実験によって検言正している。この場合の
モデルにはトヨタの目標計画法による2目標計画とミルテンバーグの方法とを共に使っている。
　第5章では，部晶使用平準化目標をよりよく達成するために，2ステップのやり方として第2ステップには製
晶構成比率を平準化するように順序計画を立てることを考えている。これはバウティスタらのコンジェクチュ
アーを確認するとともに，新しい方法を提案している。すなわち，投入段階k－1までに組立ラインに投入された
製晶量を各製晶種類間で比較して，その投入量が最も少なかった製晶を選んでラインに投入することにする。そ
の場合，バウティスタらの方法が部晶使用平準化の目標関数について最小値の5％以内にあるような製晶集合か
ら製晶を選んでいたが，著者はこれを複数の境界値を設定することによってより広い範囲から最もよい製晶を選
ぶようにしている。最適投入順序そのものは動的計画法によって求めておき，これとここでのヒューリスティッ
ク法で求めた解との乖離率を算定して提案する方法がよりよい解を導くことをシミュレーションによって検証し
ている。
　第6章では，どの種類の製品もその製品1単位の生産のために使う部品必要量は同一であるという仮定のもと
では，製品種類の平準化は部品使用平準化を導くというミルテンバーグのコンジェクチュアーに対して理論的な
分析を試みている。ここではこれまでのシミュレーションやヒューリスティックから離れて数学的な最適化の観
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点から演緯的な分析がなされている。導かれた結論は，全部品の平準化目標関数に対する特定部品の貢献が最小
になるためには，部晶jを使ってn個の量だけ生産しなければならない製晶は総生産量Qとの関係で（Q＋n）／2n
の位置に最初の投入を行い，後はQ／nの等間隔で投入していけばよいとしている。
　第7章では，部晶使用平準化目標と製晶組立て工数平準化目標という2目標を同時に達成するような投入順序
計画法を考案している。ここでは多目標を考えるので，ウェイトを決めやすくするために，まずそれぞれの目標
関数を標準化し，いくつかの代替的なウェイトのもとで両目標関数を統合している。これは意思決定者とのイン
ターラクティブな方法になるとしている。
　第8章では，4つの目標を同時に達成することを第7章とは別の方法で達成しようとする。すなわち，ここで
の手法は前章のようにウェイトを使って統合目標関数を作るのではなく，複数の目標の間の優先順位だけを決め
て置く方法である。各冒標の必要達成値の厳しさを規定するパラメータθの値についてOから1までの聞でθを
動かすのであるが，ある特定のθ値のもとで全製晶の順序決定を行う。そこではできるだけ多くの目標が達成さ
れるように投入順序をきめるルールが導入されている。次にθ値を変えて再度全製晶の順序を決めるが，すべて
の可能なθ値について試行が終ると，n㎝dominanceの条件が満たされている順序だけを選び，その中でも意思決
定者がすべての目標が最もよく達成されていると考える順序を最終的に選ぶことになる。
　第9章は結論と要約である。
審査の結果の要旨
　本論文は，混流組立てラインの製品投入順序計画の問題について著者独自のいろいろな方法を提案し，それら
の方法が部晶使用の平準化の観点から見て従来の方法よりもよりよいパーフォーマンスを示しうることを厳密な
実験室実験によって検証している。さらに平準化に関する多目標の優先順位だけが分かっている場合に，複数の
評価基準を同時に満たすような順序計画法も提案しこれも有用であるとしている。ここに著者が提案している
種々の方法には新規性が見られる。但し，生産量，販売量等の量と時問以外の変数，原価，価格等については捨
象されているため，それらの変数のモデルヘの影響が不明であり，現実の生産管理，経営管理における有用性に
ついて若干の疑問が残る。
　しかしながら，本研究はこの分野での研究の進展に大いに貢献していると考えられるので，博士論文として十
分な内容であると判断される。
　よって，著者は博士（経営工学）の学位を受けるに十分な資格を有するものと認める。
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